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1 EP 0 586 

B schreibung 

Die vorfiegende Erfindung betrifft ein n Stuhl. 
der aus nur einem Werkstoff namlich Holz besteht. 
und das Verfahren zu dessen Herstellung. 5 

Holzstuhte sind in vieifalttigen Varianten be- 
kannt und in den verschiedensten Formen im Han- 
del. 

Im Zeitalter der Massengesellschaften ist je- 
doch vor allem der Bedarf fiir eine moglichst einfa- 10 
che aber trotzdem komfortable und kdrpergerechte, 
platzsparende, in der Herstellung billige und ein- 
fach herstellbare Sitzmoglichkeit dringend gefragt. 

Vor allem spielen heute umweltrelevante 
Aspekte bezuglich dem zur Herstellung eines Arti- 75 
kels verwendeten Material und dem Produktions- 
verfahren zur Herstellung des Produktes eine im- 
mer entscheidendere Rolle beim Innovationsfort- 
schritt. 

Aus der US-A- 2 215 540 ist ein metallfreier 20 
Entspannungsholzstuhl bekanntgeworden, der le- 
dlglich aus verleimten pressgeformten Holzwerktei- 
len aus flachenformigem Holz besteht und die 
Holzwerkteile aus einem linken und einem rechten 
Seitenteil bestehen. sowie einem den Sitz und die 25 
Riickenlehne bildenden Mittelteil, die mittels Feder 
und Nut zusammengefugt und verleimt werden, 
vgl. die Figuren 5,6,10 und 11 in der US-Patent- 
schrlft. 

Dieser Stuhl ist weder stapelbar noch zur Mas- 30 
senbestuhlung geeignet. Bei diesem Stuhl sind die 
Abstutzungen mittels eines auf dem Boden auflie- 
genden Basiselement verbunden, durch welches 
die Stabilitat des Stuhls erzlelt wird. 

Aufgabe der Erfindung war es deshalb einen 35 
stapelbaren Stuhl zu entwickein der den geschil- 
derten Attributen Rechnung tragt, eine besondere 
Stabilitat aufweist und daruberhinaus nach dem 
Ende der Nutzungsdauer umweltvertraglich und in 
unkomplizlerter Weise entsorgt werden kann. 40 

Die Aufgabe wurde gel5st durch einen stapel- 
baren metallfreien Holzstuhl, der lediglich aus ver- 
leimten pressgeformten Holzwerkteilen aus flachen- 
formigem Holz besteht und die Holzwerkteile aus 
einem linken (A) und einem rechten (B) Seitenteil 45 
bestehen, sowie einem den Sitz und die Riicken- 
lehne bildenden Mittelteil (C). die mittels Feder (2) 
und Nut (1) zusammengefugt und verleimt werden, 
wobei die Seltenteile (A,B) jewel Is von einem hori- 
zontalen Mittelstuck schrag nach unten abgeboge- so 
ne Abstutzungen aufweisen. die Feder-Nut-Verbln- 
dung der Seitentetle (A,B) mit dem Mittelteil (C) im 
Bereich des MittelstUcks und nahe der Abbiegung 
der vorderen Abstutzung derart ausgeblldet ist, da6 
die Seitentelle auf der jeweiligen Innenseit mitfbr- 55 
mige Auskerbungen (1) besitzen und der Mittelteil 
(C) mit gegenpartlgen Federn (2) versehen Ist. 
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Die Vorteile des neuen Stuhls sind vielfalltig. 
So wird der Stuhl aus lediglich drei Holzwerkstoff- 
teilen hergestellt. namlich einem linken und einem 
rechten Seitenschenkel in denen sich der Nut zur 
Einfugung des Mittelteils befindet, sowie einem 
Mittelteil 

welches die Sitz- und Ruckenlehnflache darstellt, 
an deren Seiten die Federausblldung zur Einfugung 
In die Seitenschenkel nute ausgebildet ist. 

Durch Variation der Massstabe dieser Teile 
kann ein Stuhl in beliebiger Grosse, ob fur Erwach- 
sene oder Kleinklnder, hergestellt werden. 

Durch Variation des Breitenmasses des Stuhl- 
mittelteils kann ein schmalerer oder breiterer Stuhl 
hergestellt werden. Bei einer Massenbestuhlung 
kann so die Stuhlbreite dem vorhandenen Platzan- 
gebot angepasst werden. 

Dies begunstlgt eine geringe Zwischenprodukt- 
lagerung, da bei gleicher Masshdhe des Stuhts 
immer nur die gleichen Seitenschenkelgrossen er- 
forderlich sind. 

Dies stutzt die moderne just-in-tlme Produktion. 

Die Produktion kann in einer fortlaufenden 
Fllessbandproduktion praktisch aus dem Stand ab- 
gewickelt werden. 

Angefangen von der Produktion der Stuhlbe- 
standteile bis zum fertigen Stuhl ist EDV-gesteuert 
eine kurze Zykluszeit realisierbar. 

Der neue Stuhl ist raumsparend stapelbar. Er 
kann oberflachenveredelt werden, insbesondere, 
wenn der Aufwand fiir die Reinhaltung eine Rolle 
spielt. 

Die Entsorgung des Stuhls nach der Ge- 
brauchsdauer ist unproblematlsch und erfolgt am 
zweckmasslgsten durch die Sperrmullabfuhr und 
anschliessende Verbrennung. 

Das Material verbrennt sehr ruckstandsarm zu 
harmloser Holzasche und zu Kohlendioxid, sehr 
umweltfreundlich. 

Der Stuhl verrottet aber auch auf herkommli- 
chen Mulldeponien relativ kurzfristig ohne die De- 
ponie ruckstandserschwerend zu belasten. 

Die Erfindung wird durch die folgenden Figuren 
demonstriert. 

Rg. 1 zeigt die perspektivistische Darstel- 
lung des Stuhls in gebrauchsfertigem 
Zustand 

Fig. 2 zeigt die Bestandteile des Stuhls, den 
linken Seitenteil A. den rechten Seit- 
enteil B. sowie den Sitz und die Ruk- 
kenlehne bildenden Mittelteil C. 
Die Rgur zeigt wte die Seitentelle des 
Stuhls mit ausgefrastem Nut 1 mit 
dem Mittetteil, das die dem Nut ent- 
sprechend ausgebildete Feder 2 b - 
sitzt. wahr nd der Montage zusam- 
mengefugt und verleimt werden. 

Rg. 3 zeigt einen Slapel von funf ineinander 
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gesteltten Stiihlen. 

Die raumspar nde Anordnung wird 
aus dieser Darstellung deutlich sicht- 
bar, 

Rg 4 zeigt einen gebrauchsfertigen Norm- 
stuhl fiir erwachsene Personen. 
Die Zahlen sind beispielhafte Werte 
fiir die Abmessungen eines solchen 
Stuhls in Millimetern bezuglich der 
Materialstarke und raumtichen Ab- 
messung. 

Die Materialstarke der Stuhlbestandteile hangt 
im Detail von der angewandten Holzart. der Span- 
starke des zu verfeimenden Holzwerkteils und der 
Art der Verleimung in Bezug auf den Leim und die 
Verleimungstemperatur ab. 

Die Holzwerkteilstatik sowie die Statik des ge- 
brauchsfertigen Stuhls wird mittels Belastungstests 
den jeweiligen Anforderungen angepasst. 

Das Stuhlherstellverfahren besteht darin. dass 
die Stuhlbestandteile A.B und C. nach bekannten 
Verfahren als pressgeformte Holzwerkteile herge- 
stellt werden. 

Die Teile A und B werden mit Nuten versehen, 
die so augebildet sind, dass sie der Stuhlstatik 
bestens entsprechen. 

Als Gegenpart ist dann das Mittelteil C mit 
Federn versehen. die exakt in die Nuten der Teile 
A und B passen, 

Der Nutschlitz wird zur Stuhlmontage mit ge- 
nau erforderlicher Leimmenge versehen. Daber 
kann es sich um schnellbindenden wassrigen Kalt- 
leim handeln. oder sogenannte Reaktivharzleime. 
Insbesondere geeignet sind jedoch Schmelzkleber. 

Schmelzkleber ermdglichen es besser das 
Stuhlmontageverfahren im Roboterverfahren zu be- 
treiben. 

Der Schmelzkleber wird in der erforderlichen 
Menge in geschmolzenem Zustand auf den Nutbo- 
den der Seitenteile A und B aufgetragen. Danach 
wird sofort das Mittelteil C mit den Seitenfedern 2 
in die Nuten 1 der Teile A und B gesetzt und die 
drei Teile werden in waagerechter Richtung zusam- 
mengepresst. Die Verleimung erfolgt spontan. 

Der neue Stuhl und das Verfahren zu deren 
Herstellung stellen einen besonderen Beitrag zur 
umweltschonenden Produktion dar. Die vollkomme- 
ne Absenz von Metal I fuhrt zu bedeutenden Pro- 
duktivitatsvorteilen insbesondere bei der Montage 
des Stuhls. 

PatentansprOche 



den Sitz und die Riickenlehne bildenden Mit- 
telteil (C). die mittels Feder (2) und Nut (1) 
zusammengefugt und verleimt werden. wobei 
die Seitenteile (A.B) jeweils von einem horizon- 

5 talen Mittelstiick schrag nach unten abgeboge- 

ne Abstiitzungen aufweisen. die Feder-Nut- 
Verbindung der Seitenteile (A.B) mit dem Mit- 
telteil (C) im Bereich des Mittelstiicks und 
nahe der Abbiegung der vorderen Abstiitzung 

10 derart ausgebildet ist. dafi die Seitenteile auf 

der jeweiligen Innenseite mitfdrmige Ausker- 
bungen (1) besitzen und der Mittelteil (C) mit 
gegenpartigen Federn (2) versehen ist. 

75 2. Verfahren zur Herstellung eines metallfreien. 
stapelbaren Holzstuhls, nach Anspruch 1, aus 
verleimten pressgeformten Holzwerkteilen. der 
aus lediglich drei Montageteilen besteht, einem 
linken (A) und einem rechten (B) Seitenteil, die 

20 auf der jeweiligen Innenseite nutfdrmige Aus- 

kerbungen (1) besitzen und einem den Sitz 
und die Ruckenlehne bildenden Mittelteil (C), 
welches mit zu den nutformigen Auskerbungen 
gegenpartigen Federn (2) versehen ist. die ex- 

25 akt in die Nuten der Seitenteile (A und B) 

passen und die Nutschlitze mit Leim beschickt 
werden, wonach das Mittelteil (C) mit den Fe- 
dern (2) in die Nutschlitze der Seitenteile (A 
und B) gesetzt und die drei Teile gegeneinan- 

30 der verpresst werden. 

Claims 

1. Pliable, metal free wooden chair, which con- 

35 sists entirely out of glued, pressformed wood- 

work parts made from wooden panels and the 
woodwork parts of said chair exist as one left 
side-part (A) and one right side-part (B) and 
one middle piece (C) forming the seat and the 

40 backrest, which are mount together by tongue 

(2) and groove (1) and the use of glue, and 
where the side-parts consist out of a horizontal 
middle part with oblique downloading stays on 
each end and where the tongue and groove 

45 joints of the side parts (A)(B) with the middle 

piece (C) are located on the horizontal part at 
the respective inner side of the side-parts 
close to the frontal curve of the oblique stays 
and where the side-parts (A)(B) have grooves 

50 (1) at that specific location that fit together with 

the respective tongues (2) on each side of the 
middle piece (C). 



1. Stapelbarer. metallfreier Hulzstuhl. der lediglich 
aus verieimt n pressgeformten Holzwerkteilen 
aus flachenfdrmlgem Holz besteht und die 
Holzwerkteile aus einem linken (A) und einem 
rechten (B) Seitenteil bestehen, sowie einem 



2. Method for manufacturing of a metal free, pi la- 
ss ble wooden chair according to Claim 1, made 
from pressformed. glued woodwork parts, 
wherein said chair consists only out of three 
parts, a left side-part (A), a right side-part (B) 
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both having grooves (1) on their respectiv 
inner side and one middle piece that forms the 
seat and the backrest (C). that has tongues (2) 
on each side which fit exactly in the respective 
grooves (1) of the respective side-part {A){B), 5 
and that the grooves are filled with glue and 
that afterwards the tongues (2) of the middle 
piece (C) are put in the respective grooves of 
the side-parts (A) and (B) and all three parts 
are pressed together. ?o 

Revendlcatlons 

1. Chaise de bois, superposable. sans elements 
m^talliques, se composant seulement de pih- is 
ces de bois plates qui sont collies et form^es 

a pression. Les pieces de bois comprennent 
une partie lat^rale gauche (A) et une partie 
lat^rale droite(B) ainsi qu'une partie centrale 
(C) formant le si^ge et le dos, cettes places 20 
6tant assemblies moyennant une languette (2) 
et une rainure (1) et collies. Les pieces latira- 
les (A, B) se composent d' une plbce centrale 
horizontale et de deux supports courbies obli- 
quement vers le bas. la liaison des parties 25 
laterales (A, B) avec la partie centrale (C) par 
languette et rainure dans la pi6ce centrale et 
pr6s de la courbure du support avant itant 
rialisie de sorte que les parties latirales pos- 
sedent des rainures (1) a leurs cotis intirieurs 30 
et que la partie centrale (C) est munie de 
languettes (2) correspondantes. 

2. Procidi pour la fabrication d*une chaise de 
bois, superposable et sans Aliments mitalli- 35 
ques. conforme a !a revendication 1, se com- 
posant de pieces de bois collies et formies ei 
pression et ne comprenant que trois pieces 
d'assemblage, une partie latirale gauche (A) et 

une partie latirale droite (B) possidant a leurs 40 
cotis intirleurs des rainures (1), et une partie 
centrale (C) formant le si6ge et le dos, cette 
partie centrale itant munie de languettes (2) 
qui correspondent exactement aux rainures 
des parties latirales (A et B), les rainures itant 45 
alimenties avec de la colle, aprSs quoi la 
partie centrale (C) est insirie dans les rainu- 
res (1) des parties latirales (A et B) par les 
languettes (2), ensuite les trois parties itant 
assemblies en les pressant Tune contre Tau- so 
tre. 
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Fig 3 
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